I 



23.04.04 



«5b 



=> 



Qs de 



LI 



1912483 DEQ 



=> 



□s de4212178/pn 



L2 



1 DE4212178/PND 



=> 



□d ab 



L2 ANSWER 1 OF 1 WPINDEX COPYRIGHT 2 004 THOMSON DERWENT on STN 

AB DE 4212178 A UPAB: 19931202 

The assembly unit is designed as a portable assembly cell, with a square 
base frame and an upper frame matching this. The base and upper frames are 
connected at their corners, by vertically standing stanchions. The 
manipulation robot (13) is arranged with a gripping tool. The assembly 
cell has at least one tool supply (16) and a material discharge. 

The assembly unit includes a tool magazine (26-28) and a conveyor 
belt (21) for faulty workpieces. The operating part has at least one NC 
controlled spindle for at least one assembly tool. An electronic control 
unit (45) can be accommodated in the assembly cell. 

USE/ADVANTAGE - For engine assembly line. Flexibly installed and can 
be matched to all alterations of prodn. operation without large equipping 
costs. Can be moved to different parts of prodn. plant without high cost. 
Dwg .4/5 
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@ Automatisierte Montageeinrichtung 

(§) Bai der Erfindung geht es um eine automatisierte Monta- 
geeinrichtung mit z. B. einem Manipulationsroboter, einem 
Montagewerkzeug und einer Montagestation mit einer 
Spannvorrichtung fur ein komplertierendes Werkstiick sowie 
mit Werkstucktransportmitteln. Um eine flexible Montage- 
einrichtung zu erreichen, die an alte Anderungen des 
Produktionsbetriebes ohne groBen Umrustaufwand ange- 
pafit werden kenn, wird vorgeschlagen. daS die Montageein- 
richtung als eine portable Montagezelle ausgebildet ist, mit 
einem eckigen Grundrahmen und einem diesem angepaGten 
. oberen Rahmen. wobei der Grundrahmen und der obere 
Rahmen mindestens an ihren Ecken durch senkrecht stehen- 
de Rungen verbunden sind, wobei innerhalb der Montage- 
zelle ein Manipulationsroboter mit einem Greifwerkzeug 
angeordnet ist und die Montagezelle im Arbeitsbereich des 
Manipulationsroboters mindestens eine von auBen bestimm- 

" bare bzw. entladbare Werkstuckzufuhrung und Werkstuck- 

f abfuhrung aufweist. 
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Automatisierte Montageeinrichtung mit mindestens 
einem Manipulationsroboter, einem Montagewerkzeug 
und mindestens einer Montagestation mil mindestens 
einer Spannvorrichtung fur ein zu komplettierendes 
Werkstuck sowie mit WerkstucktransportmittelrL 

Montageeinrichtungen der o.g. Art sind aus Betrieben 
mit einer automatisierten Produktion bekannt. Die au- 
tomatisierten Montageeinrichtungen sind hier z. B. mit- 
einander zu Montagelinien verbunden, wobei jede 
Montageeinrichtung eine Station innerhalb der jeweili- 
gen Montagelinie bildet. in der ein bestimmter Ferti- 
gungsschritt und in der nachfolgenden Station der 
nachsthohere Fertigungsschritt bis hin zum fertigen 
Produkt ausgefuhrt werden kann. 

Ein Nachteil der bekannten Montageeinrichtungen 
besteht darin. daB bei Stdrungen einer Station die ganze 
Montagelinie ausfallt. Sind Reparaturen notwendig, 
muB die Montagelinie langere Zeit komplett abgeschal- 
tet werden. 

Daruber hinaus besteht ein Nachteil darin, daB die 
Montageeinrichtungen bei Produktionsanderungen. wie 
z. B. einer Umstellung auf ein neues Fertigungs produkt, 



mehrere solcher Montagezellen parallel arbeiten. Dies 
hat den Vorteil, daB bei einem Ausfall einer Montage- 
zelle nur deren Produktionskapazitat und nicht eine 
ganze Montagelinie ausfallt 
5 Auch auf Raumbedarfsanderungen des Betriebes wie 
auch auf eine Verlagerung der Produktion an einen gun- 
stigeren Produktionsstandort kann mit den portablen 
Montagezellen sehr schnell reagiert werden. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
io schlagen, daB die Montagezelle in ihren auBeren Ab- 
messungen einem 20-FuB-Container entsprichL Hier- 
durch ist es moglich, die Montagezelle auf einem Con- 
tainerfahrzeug zu transportieren, wodurch ein Trans- 
port erheblich vereinfacht und verbilligt wird. Auch die 
15 Lagerung der Montagezellen wird durch die standardi- 
sierten MaBe. z. B. mit anderen 20-FuB-Containern, we- 
sentlich erleichtert. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgeschiagen. daB die Montagezelle im Arbeitsbereich 
20 des Manipulationsroboters und/oder mindestens einer 
Montageeinheit mindestens einen Werkstiicktisch mit 
mindestens einer Werkstucktragerplatte mit Spannbak- 
ken fur die Aufnahme der zu komplettierenden Werk- 
stucke aufweist. Hierdurch kdnnen zu komplettierende 



nur mit groBem Umrustaufwand an die gewiinschten 2 s Werkstucke, die eine genaue Positionierung erfordern 



Verhaltnisse angepaBt werden konnen. 

Auch die Verlagerung der Produktion in einen ande- 
ren Bereich des Betriebes oder an einen anderen Stand- 
ort, ist mit groflen Montage- und Zeitaufwendungen 
sowie mit hohen Transportkosten verbunden. 

Der Erfindung liegt ausgehend von dieser Situation, 
die Aufgabe zugrunde, eine automatisierte Montageein- 
richtung vorzuschlagen, die flexibel einzusetzen ist und 
an alle Anderungen des Produktionsbetriebes ohne gro- 
Ben Umrustaufwand angepaBt werden kann. 

ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch geldst, 
daB die Montageeinrichtung als eine portable Montage- 
zelle ausgebildet ist, mit einem eckigen Grundrahmen 
und einem diesem angepaBten, oberen Rahmen, wobei 
der Grundrahmen und der obere Rahmen mindestens 
an ihren Ecken durch senkrecht stehende Rungen ver- 
bunden sind, wobei innerhalb der Montagezelle minde- 
stens ein Manipulationsroboter mit einem Greifwerk- 
zeug angeordnet ist und die Montagezelle im Arbeitsbe- 
reich des Manipulationsroboters mindestens eine von 
auBen bestuckbare bzw. entladbare Werkstuckzufuh- 
rung und Werkstuckabftihrung aufweist. Damit sind alle 
Vorrichtungen fur einen automatisierten und z. B. elek- 
tronisch gesteuerten Zusammenbau von zu komplettie- 
renden Werkstucken gemeinsam in einer portablen 
Montagezelle untergebracht. Vorteilhaft konnen meh- 
rere Montagezellen mit unterschiedlichen Fertigungs- 
stufen zu einer Montagelinie verbunden werden. wobei 
dann die Werkstuckabfuhrung einer niedrigeren Ferti 
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wie z. B. ein Motorblock, durch den Manipulationsrobo- 
ter oder durch ein anderes geeignetes Gerat zunachst 
von der Werkstuckzufuhrung auf den Werkstucktisch 
gebracht und don auf der Werkstucktragerplatte posi- 
30 tioniert werden. In einem folgenden Arbeitsschritt kon- 
nen dann durch den Manipulationsroboter weitere 
Werkstucke, wie z. B. Kolben, in den Motorblock einge- 
setzt werden. 

Weiterhin ist nach einer Ausgestaltung der Erfindung 
vorgeschiagen, daB die Werkstucktragerplatte mit 
Spannbacken in mindestens einer Koordinatenrichtung 
beweglich angeordnet ist Hierdurch kann ein auf einer, 
Werkstucktragerplatte befindliches, zu komplettieren- 
des Werkstuck in jede gewunschte Position gefahren 
werden. 

Ferner ist nach einer Ausgestaltung der Erfindung 
vorgeschiagen, daB oberhalb der Werkstucktragerplat- 
te mindestens eine Montageeinheit mit mindestens ei- 
nem Montagewerkzeug und einem Betatigungsgestell 
angeordnet ist. Hierdurch kdnnen mehrere Arbeits- 
schritte, wie z. B. das Zusammenftigen von zu komplet- 
tierenden Werkstucken durch den Manipulationsrobo- 
ter und das Verbinden dieser Werkstucke mit Hilfe des 
Montagewerkzeugs, z. B. durch Verschrauben. in einer 
Montagezelle durchgefuhrt werden. 

Dariibcr hinaus ist nach einer Ausgestaltung der Er- 
findung vorgeschiagen, daB das Betatigungsgestell min- 
destens eine NC-gesteuerte Achse fur mindestens ein 
Montagewerkzeug aufweist. Hierdurch kann das Mon- 
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gungsstufe zur Werkstuckzufuhrung der nachsthdheren 55 tagewerkzeug sehr genau gesteuert werden, wodurch 
wird. Bei Stdrungen oder bei einer Reparatur einzelner 
Montagezellen bzw. Stationen der Montagelinie kon- 
nen diese, fiir die Zeitdauer der Reparatur, ohne groBen 
Umrustaufwand entnommen und durch andere Monta- 
gezellen ersetzt werden, ohne daB hierbei die Produkti- 
on fur langere Zeit unterbrochen werden muB. 

Soil die Produktionskapazitat vergrdBert oder verrin- 
gert werden, dann kann dies, ebenfails ohne groBen 
Montageaufwand, einfach durch Hinzufugen einer oder 



auch Arbeitsschritte, die eine hohe Prazision erfordern, 
durchgefuhrt werden konnen. 

Wiederum nach einer anderen Ausgestaltung der Er- 
findung ist vorgeschiagen, daB die Montagezelle An- 
6o schluBbereiche fur weitere Werkstuckzufuhrungen und 
Werkstuckabfuhrungen oder dgl. aufweist. Hierdurch 
konnen je nach den zu komplettierenden Werkstucken 
unterschiedliche Werkstuckzufuhrungen und Werk- 



stuckabfuhrungen. wie z. B. ein Palettiergerat oder ein 
menrerer Montagezellen in die Montagelinie oder 65 Schuttgutfdrderer. an die Montagezelle angeschiossen 
durch Wegnehmen einer oder menrerer Montagezellen und von auflen bestuckt sowie auBerhalb der Montage- 
erfolgen. Da jede einzelne Montagezelle als kleinste zelle entladen werden. Naturlich ist auch eine Kombina- 
Kapazitatseinheit ausgebildet sein kann, werden haufig tion bzw. ein AnschluB unterschiedlicher Werksttickzu- 
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fuhrungen und WerkstOckabfuhrungen mdglich. 

Fernerhin ist nach einer AusgestaUung der Erfindung 
vorgeschlagen, daB dem WerkstQcktisch eine von au- 
Berhalb der Montagezelle bestuckbare Werkstiickzu- 
fuhrung sowie eine auBerhalb der Montagezelle entlad- 
bare Werkstuckabfiihrung zugeordnet sind, wobei die 
Werkstuckz ufil h rung mindestens einen Werksttickstop- 
per aufweist und mindestens einen Werkstuckschieber 
fur die Zufuhrung eines zu komplettierenden Werk- 
stiicks auf die Werkstucktragerpiatte. Hierdurch ist die 
Zufuhrung des zu komplettierenden Werkstucks direkt 
auf den WerkstQcktisch bzw. auf die Werkstucktrager- 
piatte mdglich. Dem Manipulationsroboter konnen uber 
zusatzliche Werkstiickzufuhrungen, wie z. B. iiber einen 
Schiittgutforderer oder uber ein Palettiergerat, weitere 
Werkstucke fur die nachste Fertigungsstufe bereitge- 
stellt werden, die dann von dem Manipulationsroboter 
in das auf der Werkstucktragerpiatte befindliche, zu 
kompiettierende Werkstuck eingesetzt oder auf diesem 
angebracht werden. 

Erganzend ist nach einer AusgestaUung der Erfin- 
dung vorgeschlagen, daB die Montagezelle im Arbeits- 
bereich des Manipulationsroboters ein Werkzeugmaga- 
zin aufweist Hierdurch kann ein Werkszeugwechsel in- 
nerhalb der Montagezelle durch den Manipulationsro- 
boter seibst vorgenommen werden. Dadurch kann die 
Montagezelle sehr schnell an neue Produktionsvorga- 
ben, wie z. B. die Umstellung auf ein anderes Ferti- 
gungsprodukt, angepaBt werden. Vorteilhaft konnen so 
aber auch aufeinanderfoigende Fertigungsschritte, bis 
hin zum fertigen Produkt mit nur einer Montagezelle 
durchgefuhrt werden. 

SchlieBlich ist nach einer AusgestaUung der Erfin- 
dung noch vorgeschlagen, daB die Rungen der Monta- 
gezelle je an einem oberen Ende eine Aufnahme fur 
Rungen gleicher Bauart aufweisen. Hierdurch ist es 
moglich,die Montagezellen platzsparend ubereinander- 
zustapeln. so daB eine Produktion auch auf mehreren 
Ebenen erfolgen kann. 

Die Erfindung soli nun anhand der beigefugten Zeich- 
nungen naher eriiiutert werden. Es zeigen: 

Die Fig. 1 bis; 4 je eine Draufsicht auf eine schema- 
tised! dargestellte Montagezelle, 

die Fig. 5 eine Seitenansicht einer schematisch darge- 
stellten Montagezelle. 

Fig. 1 zeigtdie schematische Darstellung einer Drauf- 
sicht auf eine portable Montagezelle !. Der obere Rah- 
men 3 ist mit dem in der Pig. 5 in der Seitenansicht 
dargestellten Grundrahmen 2 mindestens an den Ecken 



elektronisch gesteuerten Zusammenbau von zu kom- 
plettierenden Werkstucken 19, 20 untergebracht. Es 
konnen uber das Palettiergerat 15 die zu komplettieren- 
den Werkstucke 19. 20 in den Arbeitsbereich des Mani- 
pulationsroboters 13 gebracht und direkt auf dem Palet- 
tiergerat von der Greifeinrichtung 14 des Manipula- 
tionsroboters 13 gefaBt und ineinandergefuhrt werden. 
Es konnen auch mehrere Montagezellen 1 uber die An- 
schluBbereiche 31, 32, 31', 32' zu einer Montagelinie 
io verbunden werden, wobei dann die Werkstuckabfiih- 
rung einer niedrigeren Fertigungsstufe zur Werkstiick- 
zufuhrung der nachsthdheren wird. Dadurch daB die 
Montagezellen 1 in ihren AuBenabmessungen genormt 
sind und die in Fig. 5 dagesteliten Rungen 8—11 an 
15 ihrem oberen Ende je eine Aufnahme 35, 36, 37, 38 fur 
Rungen gleicher Bauart aufweisen, konnen die Monta- 
gezellen 1 sehr platzsparend aufgestellt und auch uber- 
einandergestapelt in Betrieb genommen werden. Bei 
Storungen oder bei einer Reparatur einzelner Montage- 
20 zellen 1 konnen diese, fur die Zeitdauer der Reparatur, 
ohne groBen Umriistaufwand oder Montageaufwand 
entnommen und durch andere Montagezellen ersetzt 
werden. ohne daB hierbei die Produktion fur langere 
Zeit unterbrochen werden muB. Soil die Produktionska- 
25 pazitat vergroBert oder verringert werden, dann kann 
dies, ebenfalls ohne groBen Montageaufwand, einfach 
durch Hinzufugen einer oder mehrerer Montagezellen 1 
oder durch Wegnehmen einer oder mehrere Montage- 
zellen 1 erfolgen. Dadurch, daB die Montagezellen 1 in 
30 ihren Abmessungen einem 20-FuB-Container entspre- 
chen, ist der Transport der Montagezelle 1 sehr schnell 
und kostengunstig mit genormten Einrichtungen durch- 
zufiihren. 

Die Fig. 2 zeigt ebenfalls eine schematische Darstel- 
35 lung der Montagezelle 1 in der Draufsicht. Neben dem 
Palettiergerat 15 ist im Arbeitsbereich des Manipula- 
tionsroboters 13 ein WerkstQcktisch 18 mit einer festste- 
henden Werkstucktragerpiatte 22 mit den Spannbacken 
41 angeordnet. Diese Ausfuhrung der Montagezelle 1 
40 erlaubt eine genaue Positionierung der zu komplettie- 
renden Werkstucke 19, 20. Hierbei wird durch den Ma- 
nipulationsroboter 13 ein zu komplettierendes Werk- 
stuck 19 zunachst von einer Werkstiickzufuhrung, wie 
dem Palettiergerat 15, aufgenommen, auf den Werk- 
45 stucktisch 18 gebracht und auf der Werkstucktrager- 
piatte 22 zwischen den Spannbacken 41 positioniert und 
eingespannt. Ein weiteres Werkstuck 20, das zur Kom- 
plettierung des ersten Werkstiickes 19 dient, kann dann 
durch den Manipulationsroboter 13 von dem Paietticr- 



4, 5. 6. 7 uber ebenfalls in Fig. 5 dargestellte, senkrecht 50 gerat 15 aufgenommen und exakt in das auf der Werk- 



stehende Rungen 8, 11 verbunden. Die Rungen 8—11 
weisen an ihren oberen Enden je eine Aufnahme 35. 36, 
37, 38 fur Rungen gleicher Bauart auf. Auf der vom 
Grundrahmen 2 getragenen Basisplatte 12 ist ein Mani- 
pulationsroboter 13 mit einem Greifwerkzeug 14 ange- 
ordnet. Die Basisplatte 12 kann an der Steile. an der der 
Manipulationsroboter 13 angeordnet ist, durch eine 
Tragerpiatte 24 verstarkt sein. An dem AnschluBbereich 
32' ist ein von auBerhalb der Montagezelle 1 bestuckba- 
res und entladbares Palettiergerat 15, das in den Ar- 
beitsbereich des Manipulationsroboters 13 hineinreicht 
angeordnet. auf dem sich, symbolisch dargestellt, die zu 
komplettierenden Werkstucke 19. 20 befinden. Die 
Montagezelle 1 weist ferner weitere AnschluBbereiche 
31. 32 auf. deren Anordnung noch einmal in der Fig. 5 
dargestellt ist. 

Bereits in dieser Ausfuhrung der Montagezelle 1 sind 
alle Vorrichtungen fur den automatisierten und z. B. 



stucktragerplatte 22 positionierte zu kompiettierende 
Werkstuck 19 eingesetzt werden. Nachdem das Werk- 
stuck 19 durch das Werkstuck 20 komplettiert wurde, 
wird es von dem Manipulationsroboter 13 von der 
55 Werkstucktragerpiatte 22 aufgenommen und auf dem 
Palettiergerat 15 abgesetzt das auch hier die Aufgabe 
der Werkstiickzufuhrung und der Werkstuckabfiihrung 
ubernimmt. Natiirlich konnen in ein auf der Werkstuck- 
tragerpiatte 22 positioniertes zu komplettierendes 
Werkstuck nicht nur ein, sondern auch mehrere Werk- 
stucke. die gleichzeitig auf einer Werkstiickzufuhrung 
wie dem Palettiergerat 15 zugefiihrt werden und sich in 
ihrer Bauform unterscheiden konnen, eingesetzt wer- 
den. 

Abweichend von der Fig. 2 zeigt Fig. 3 die Montage- 
zelle 1 mit einem im Arbeitsbereich des Manipulations- 
roboters 13 angeordneten Werkstucktisch 18 mit einer 
in alle Koordinatenrichtungen beweglichen Werkstuck- 
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tragerplatte 29. Hierdurch kann ein auf der Werkstuck- 
tragerplatte 29 befindliches und durch die Spannbacken 
41 eingespanntes, zu komplettiercnde Werkstiick in je- 
de gewunschte Position gefahren werden. Wenn wie in 
Fig. 5 gezeigt oberhalb des Werkstucktisches 18 ein 
Montagewerkzeug 30 an einem Betatigungsgestell 23 
angeordnet ist und unterschiedliche Montagepositionen 
an einem zu komplettierenden Werkstiick durch das 
Montagewerkzeug erreicht werden sollen, dann kdnnen 
diese uber die in alle Koordinatenrichtungen bewegli- 
che Werkstucktragerplatte 29 angefahren werden. 

Die Fig. 4 zeigt eine weitere schematische Darstel- 
lung der Montagezelle 1 in der Draufsicht An den An- 
schluGbereichen 31, 3Z 32' sind eine dem Werkstuck- 
tisch 18 zugeordnete Werkstuckzufuhrung 16 und 
Werkstiickabfuhrung 17 sowie im Arbeitsbereich des 
Manipuiationsroboters 13 ein Schuttgutforderer 25 und 
ein Palettiergerat 15 angeschlossen. An der Werkstuck- 
zufuhrung 16 sind im Bereich des Werkstucktisches 18 
Werkstuckstopper 33 und ein Werkstuckschieber 34 an- 
geordnet, urn ein Werkstiick auf die Werkstucktrager- 
platte 29 zu transportieren. Die Werkstucktragerplatte 
29 kann in alle Koordinatenrichtungen bewegt werden. 
Die Werkstuckzufuhrung 16, die Werkstiickabfuhrung 
17, der Schuttgutforderer 25 und das Palettiergerat 15 
konnen von auCerhalb der Montagezelle 1 bestuckt 
bzw. entladen werden. Im Arbeitsbereich des Manipuia- 
tionsroboters 13 sind auCerdem Werkzeugmagazine 26, 
27. 28 und ein Bandforderer 21 angeordnet Durch die 
schematische Darstellung der Fig. 4 werden noch ein- 
mal deutlich die Kombinationsmoglichkeiten und die 
Flexibility der Montagezelle 1 erkennbar. Durch die 
Werkstuckzufuhrung 16 wird zunachst ein zu komplet- 
tierendes Werkstiick von auQerhalb der Montagezelle 1 
bis zu innen in gewunschter Position stehenden Werk- 
stuckstopper gefuhrt und hier durch die Werkstuckstop- 
per 33 gestoppt. Die gestoppten Werkstucke werden 
dann durch den Werkstuckschieber 34 auf die hierzu 
benachbart positionierte Werkstucktragerplatte 29 ge- 
schoben und durch die Spannbacken 41 eingekiemmt. 
Danach wird die Werkstucktragerplatte 29 aus der 
Ubernahmeposition wieder in die Montageposition ge- 
fahren. Der Manipulationsroboter 13 kann nun von dem 
Palettiergerat 15 oder dem Schuttgutforderer 25 weite- 
re Werkstucke aufnehmen, und das auf der Werkstuck- 
tragerplatte befindliche Werkstiick damit kompiettie- 
ren. Dabei konnen Werkstucke. die von dem Manipula- 
tionsroboter 13 nicht in das auf der Werkstucktrager- 
platte befindliche Werkstiick eingesetzt oder montiert 
werden konnen, also z. B. mangeihafte Werkstucke, vom 
Manipulationsroboter 13 auf dem Bandforderer 21 ab- 
gelegt und damit in einen in Fig. 4 nicht dargestellten 
Sammelbehalter oder aus der Montagezelle heraus- 
transportiert werden. Nachdem das aut der Werkstuck- 
tragerplatte 29 befindliche Werkstiick komplettiert 
wurde, wird es vom Werkstuckschieber 34 uber den 
Werkstiicktisch 18 auf die Werkstiickabfuhrung 17 ge- 
schoben und aus der Montagezelle .1 transportiert. Ent- 
weder kann das Werkstiick hier der Werkstiickabfuh- 
rung 17 entnommen oder aber durch die Werkstiickab- 
fuhrung 17 einer nachfoigenden Momagezelle 1 zur 
weiteren Komplettierung zugefuhn werden. 

Anstelle der Werkstuckzufuhrung 16 und der Werk- 
stiickabfuhrung 17 kann auch ein in der Fig. 4 nicht 
dargesiellter Drehtisch mit mehreren radial angeordne- 
ten, in mindestens einer Koordinatenrichtung ver- 
schiebbaren Werkstucktragerplatten mit seiner Dreh- 
achse so angeordnet sein, dafl sich mindestens eine 



Werkstucktragerplatte des Drehtischs im Arbeitsbe- 
reich des Manipuiationsroboters 13 befindet und gleich- 
zeitig mindestens eine Werkstucktragerplatte auBer- 
halb der Montagezelle 1. Bei einer Drehung des Drehti- 
5 sches werden dadurch gleichzeitig zu komplettierende 
Werkstucke der Montagezelle 1 zugefuhn und nach der 
Komplettierung aus der Montagezelle herausgefuhrt 

In den Werkzeugmagazinen 26, 27, 28 konnen unter- 
schiedliche Montagewerkzeuge oder auch Greifwerk- 
jo zeuge, die der Manipulationsroboter seibststandig 
wechseln kann. bereitgestellt werden. Ist wie zu Fig. 3 
beschrieben und in Fig. 5 dargestellt. oberhalb der 
Werkstucktragerplatte 22, 29 ein Montagewerkzeug 30 
an einem Betatigungsgestell 23 angeordnet, dann kann 
15 ein Wechsel der Montagewerkzeuge, z. B. Pressen oder 
Schrauber, durch den Manipulationsroboter 13 vorge- 
nommen werden. Die Montagezelle kann sich dadurch 
selbst an neue Produktionsvorgaben, wie z. B. die Um- 
stellung auf ein anderes Fertigungsprodukt, anpassen. 
20 Auch aufeinanderfolgende Fertigungsschritte, bis hin 
zum fertigen Produkt konnen so mit nur einer Montage- 
zelle I durchgefiihrt werden. 

Naturlich sind auch andere Ausfiihrungen der Monta- 
gezelle 1 wie die in der Fig. 4 dargestellten moglich. Es 
25 konnen z. B. auch mehrere Manipulationsroboter 13 in 
einer Montagezelle 1 angeordnet sein. Auch die kom- 
plette elektronische Steuereinrichtung 45 kann bereits 
in der Montagezelle untergebracht sein oder aber in 
einem weiteren Container, der ebenfalls den Abmessun- 
30 gen der Montagezelle 1 entspricht. 

Daruber hinaus kdnnen naturlich alle genannten Aus- 
fiihrungen der Montagezelle 1 zu Montagelinien mitein- 
ander verbunden werden, wobei auch eine automatisier- 
te Produktion mit iibereinandergestapelten Montage- 
35 zellen 1, wie in der Fig. 1 beschrieben. moglich ist. 

Die Fig. 5 zeigt die eine schematisch dargestellte Sei- 
tenansicht der Montagezelle 1. Der Grundrahmen 2 und 
der obere Rahmen 3 konnen durch weitere Rungen 9', 
10' miteinander verbunden sein. Oberhalb des in der 
40 Fig. 4 dagestellten Werkstucktisches 18 bzw. oberhalb 
der Werkstucktragerplatte 29 ist am oberen Rahmen 3 
an Querstreben 42, 43 ein Montagewerkzeug 30 an ei- 
nem Betatigungsgestell 23 angeordnet. Durch den An- 
schluObereich 31 fuhrt eine Werkstuckzufuhrung 16 
45 bzw. Werkstiickabfuhrung 17 in die Montagezelle 1 hin- 
ein bzw. aus dieser heraus. Die Montagezelle I kann bis 
auf die AnschluBbereiche 31, 32 und die in den Fig. 1 bis 
3 gezeigten AnschluBbereichen 31'. 32' mit einem 
Schutzgitter 39 umgeben sein. 
50 Durch die weiteren Rungen 9', 10' wird die Stabilitai 
der Montagezelle 1 verbessert. Urn ein sicheres Uber- 
einanderstapeln der Montagezelle zu ermoglichen, sind 
die oberen Enden auch dieser Rungen 9, 10, wie in Fig. 1 
dagestellt, je mit einer Aufnahme fur Rungen gleicher 
55 Bauart versehen. 

Die Funktion des Montagewerkzeugs 30 ist bereits zu 
den Fig. 2 und 3 beschrieben worden. Daruber hinaus 
konnen naturlich an dem Betatigungsgestell auch meh- 
rere Montagewerkzeuge angeordnet sein. Hierdurch 
so konnen mehrere Montageschritte an einem zu komplet- 
tierenden Werkstiick auch gleichzeitig vorgenommen 
werden, ohne das ein Montagewerkzeug gewechselt 
werden muQ. Werden hohe Anforderungen an die Steu- 
erbarkeit des Montagewerkzeugs 30 gestellt. dann kann 
65 dieses auch uber eine NC-gesteuerte Achse 44 angetrie- 
ben werden. 

Aus Sicherheitsgriinden kann die Montagezelle 1 bis 
auf die AnschluBbereiche 31, 32 und den in den Fig. t bis 
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3 gezeigten AnschluBbereichen 31', 32' an ihren Seiten, 
z. B. durch ein Schutzgitter 39 geschlossen sein. Natur- 
lich konnen auch weitere schlieBbare Offnungen t z. B. 
fur ein Betreten der Montagezelle 1. vorgesehen sein. 

Mit der Erfindung ist somit eine auch elektronisch 5 
steuerbare. portable Montagezelle vorgeschlagen, die 
flexibel einzusetzen ist und an alle Anderungen des Pro- 
duktionsbetriebes ohne groBen Umriistaufwand ange- 
paBt werden kann. Daruber hinaus kann mit der be- 
kanntgewordenen Montagezelle, durch die Normung i 0 
ihrer AuBenmaBe, platzsparend auch ubereinanderge- 
stapelt voll automatisiert produzien und einfach trans- 
poniert werden. 

Liste der verwendeten Bezugszeichen 15 

1 Montagezelle 

2 Crundrahmen 

3 oberer Rahmen 

4-7 Ecken M 
8—11 Rungen 
9', 10' Rungen 

12 Basisplatte 

13 Manipulationsroboter 

14 Greifwerkzeug 25 

15 Palettiergerat 

16 Werkstuckzufiihrung 

17 Werkstuckabfuhrung 

18 Werkstucktisch 

19,20 Werkstucke 30 

21 Bandforderer 

22 Werkstucktragerplatte 

23 Betatigungsgestell 

24 Tragerplatte 

25 Schuttgutforderer 35 

26 — 28 Werkzeugmagazin 

29 Werkstucktragerplatte 

30 Montagewerkzeug 
31 f 31';32,32' AnschluBbereiche 

33 Werkstiickstopper 40 

34 Werkstuckschieber 

35 — 38 Aufnahme 

39 Schutzgitter 

40 fertiges Produkt 

41 Spannbacken 45 
42, 43 Querstreben 

44 NC-gesteuerte Achse 

45 elektronische Steuereinrichtung 

Patentansprtiche 50 

1. Automatisierte Montageeinrichtung mit minde- 
stens einem Manipulationsroboter, einem Monta- 
gewerkzeug und mindestens einer Montagestation 
mit mindestens einer Spannvorrichtung fur ein zu 55 
komplettierendes Werkstiick sowie mit Werk- 
stticktransportmitteln, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Montageeinrichtung als eine portable Mon- 
tagezelle (1) ausgebildet ist, mit einem eckigen 
Grundrahmen (2) und einem diesem angepaBten. so 
oberen Rahmen (3). wobei der Grundrahmen (2) 
und der obere Rahmen (3) mindestens an ihren Ek- 
ken (4. 5. 6, 7) durch senkrecht stehende Rungen (8, 
1 1) verbunden sind. wobei innerhalb der Montage- 
zelle (1) mindestens ein Manipulationsroboter (13) 6 5 
mit einem Greifwerkzeug (14) angeordnet ist und 
die Montagezelle (1) im Arbeitsbereich des Mani- 
pulationsroboters (13) mindestens eine von auBen 
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bestiickbare bzw. entladbare Werkstiickzufuhrung 
(16) und Werkstuckabfuhrung (17) aufweisL 

2. Montageeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Montagezelle (1) in ihren 
auBeren Abmessungen einem 20-FuB-Container 
entspricht. 

3. Montageeinrichtung nach den Anspruchen 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Montagezelle 
(1) im Arbeitsbereich des Manipulationsroboters 
(13) und/oder mindestens einer Montageeinheit (24. 
44. 30) mindestens einen Werkstucktisch (18) mit 
mindestens einer Werkstucktragerplatte (22, 29) 
mit Spannbacken (41) fur die Aufnahme der zu 
komplettierenden Werkstucke (19. 20) aufweist. 

4. Montageeinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Werkstucktragerplatte 
(29) mit Spannbacken (41) in mindestens einer Ko- 
ordinatenrichtung beweglich angeordnet ist. 

5. Montageeinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb der 
Werkstucktragerplatte (22; 29) mindestens eine 
Montageeinheit mit mindestens einem Montage- 
werkzeug (30) und einem Betatigungsgestell (23) 
angeordnet isL 

6. Montageeinrichtung nach Anspruch 5. dadurch 
gekennzeichnet. daB das Betatigungsgestell (23) 
mindestens eine NC-gesteuerte Achse fur minde- 
stens ein Montagewerkzeug (30) aufweist. 

7. Montageeinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB die Montage- 
zelle (1) AnschluBbereiche (31, 31'. 32, 32') fur wei- 
tere Werkstuckzufuhrungen (16) und Werkstuck- 
abfuhrungen (17) oder dgl. aufweist. 

8. Montageeinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB dem Werk- 
stucktisch (18) eine von auBerhalb der Montagezel- 
le (1) bestiickbare Werkstuckzufiihrung (16) sowie 
eine auBerhalb der Montagezelle entladbare Werk- 
stuckabfuhrung (17) zugeordnet sind, wobei die 
Werkstiickzufuhrung (16) mindestens einen Werk- 
stiickstopper (33) aufweist und mindestens einen 
Werkstuckschieber (34) fur die Zufuhrung eines zu 
komplettierenden WerkstQcks (19, 20) auf die 
Werkstucktragerplatte (22; 29). 

9. Montageeinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 8. dadurch gekennzeichnet. daB die Montage- 
zelle (1) im Arbeitsbereich des Manipulationsrobo- 
ters ( 13) ein Werkzeugmagazin (26. 27. 28) aufweist. 

10. Montageeinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet. daB die Rungen (8. 
11) der Montagezelle (1) je an einem oberen Ende 
Aufnahmen (35. 36. 37. 38) fur Rungen gieicher Bau- 
art aufweisen. zur sicheren Anordnung mehrerer 
Montagezellen ubereinander. 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CL 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 42 12 178 A1 
B23P 21/00 

U.Oktober1993 




Figur 4 



308 041/350 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 Nummer: QE ^ „ „ g Af 

Int. CI. 5 : B23P 21/00 

Offeniegungstag: 14. Oktober 1993 




Figur 1 



308 041/350 




Figur 2 



308 041/350 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 42 12 178 A1 
B23P 21/00 

14. Oktober 1993 




308 041/350 



ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 42 12 178 A1 
B23P 21/00 

14. Oktober1993 




Figur 5 



308 041/350 



